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(57) Es werden ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung und Behandlung einer Materialbahn, 
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, beschrieben, 
bei denen die Materialbahn zunachst aufgewickelt und 
anschlieftend fur einen darauf folgenden Endbehand- 



lungsschritt wieder abgewickelt wird, wobei die Materi- 
albahn nach dem Aufwickeln und vor dem Endbehand- 
lungsschritt so aufgefeuchtet wird, dass deren Feuchte 
unmittelbar vor dem Endbehandlungsschritt hoher ist 
als unmittelbar vor dem Aufwickeln. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine 
Vorrichtung zur Herstellung und Behandlung einer Ma- 
terialbahn, insbesondere Papier- Oder Kartonbahn, bei 
denen die Materialbahn zunachst aufgewickelt und an- 
schlieliend fur einen darauf folgenden Endbehand- 
lungsschritt wieder abgewickelt wird. Dabei kann es sich 
insbesondere um solche Verfahren und Vorrichtungen 
handeln, bei denen die Materialbahn im Offline-Betrieb 
geglattet wird, zum Beispiel bei der Herstellung von 
SC-A-Papieren. Es kann sich also insbesondere um 
Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung von sati- 
niertem Papier handeln. 

[0002] Bei den bisher ublichen Verfahren und Vorrich- 
tungen der eingangs genannten Art, bei denen die Ma- 
terialbahn im Offline-Betrieb geglattet wird, insbesonde- 
re bei der Herstellung von SC-A-Papieren, sind im all- 
gemeinen die folgenden Schritte vorgesehen: 

Trocknen von SC-Rohpapier auf eine niedrige 

Feuchtigkeit am Ende der Trockenpartie der betref- 

fenden Papiermaschine, zum Beispiel auf 2,5 % 

Hochfeuchten der Materialbahn auf eine hohe 

Feuchtigkeit mittels eines Feuchters nach derTrok- 

kenpartie, zum Beispiel auf 9,75 % 

Aufrollen der Materialbahn bei hoher Feuchtigkeit 

am Ende der Papiermaschine 

Abrollen des hochgefeuchteten Tambours im Ka- 

lander 

Kalandrieren 

Aufrollen des kalandrierten Papiers mit zum Bei- 
spiel einer Feuchte von 5 % 

[0003] Die Qualitat des kalandrierten Papiers (Glanz, 
Glatte) steigt mit zunehmender Feuchtigkeit des Roh- 
papiers in der Kalanderabrollung und mit zunehmender 
Temperatur und Linienkraft im Bereich der Kalanderwal- 
zen. Bisher werden viele Kalander bezuglich der Tem- 
peratur und der Linienkraft im Bereich der Kalanderwal- 
zen bereits im Grenzbereich betrieben, was die Gefahr 
einer Zerstorung und eines relativ hohen VerschleifJes 
sowie entsprechend geringe Laufzeiten der Walzenbe- 
zuge mit sich bringt. Man ist daher bestrebt, das Roh- 
papier hoher aufeufeuchten. 

[0004] Ein hierbei auftretendes Problem besteht dar- 
in, dass dann, wenn nach dem Feuchter nach der Pa- 
piermaschine ein bestimmter Feuchtegehalt uberschrit- 
ten wird, in dem an der Papiermaschine aufgewickelten 
Papier erhebliche Wickelfehler auftreten konnen, was 
einen erhohten Ausschuss (reduzierter Wirkungsgrad) 
sowie Runnability- und eventuell Kapazitatsprobleme 
am Kalander zur Folge hat. 

[0005] Die bisher standardmafJig bei der Offline-Her- 
stellung von SC-Papier vorgesehene Nachbefeuchtung 
wurde durchgefuhrt, um die Feuchtigkeit nicht durch die 
ganze Bahn, sondern nur auf der Ober- und der Unter- 
seite der Materialbahn zu erhalten. Ansonsten konnte 



man die Bahn einfach mit hoherer Feuchtigkeit aus der 
Trockenpartie fahren und ohne Nachbefeuchtung auf- 
rollen. Uberdies wurde die Nachbefeuchtung durchge- 
fuhrt, um ein besseres Feuchtequerprofil aufgrund einer 
5 mdglichen hoheren Feuchte zu erhalten. 

[0006] Wahrend der Lagerung des am Ende der Pa- 
piermaschine feucht aufgerollten Rohpapiers erfolgt ei- 
ne Art "Reifung" im Tambour, die fur das Erreichen der 
Qualitat des kalandrierten Fertigproduktes notig ist. 
[0007] Bei einer Reihe von herkommlichen, der 
SC-Papier-Herstellung im Online-Betrieb dienenden 
Papiermaschinen werden Glanz und Glatte mit nicht 
nachgefeuchtetem Papier erzeugt, das heifit es ist in 
diesen Fallen zwischen der Trockenpartie und dem On- 
line-Kalander kein Feuchter installiert. 
[0008] Ziel der Erfindung ist es, ein verbessertes Ver- 
fahren sowie eine verbesserte Vorrichtung der eingangs 
genannten Art anzugeben. Dabei sollen insbesondere 
der Wirkungsgrad und die Qualitat bei der Papierher- 
stellung im Offline-Betrieb verbessert werden. 
[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi gelost 
durch ein Verfahren zur Herstellung und Behandlung ei- 
ner Materialbahn, insbesondere Papier- oder Karton- 
bahn, bei dem die Materialbahn zunachst aufgewickelt 
und anschlieftend fur einen darauf folgenden Endbe- 
handlungsschritt wieder abgewickelt wird, wobei die 
Materialbahn nach dem Aufwickeln und vor dem End- 
behandlungsschritt so aufgefeuchtet wird, dass deren 
Feuchte unmittelbar vor dem Endbehandlungsschritt 
hoher ist als unmittelbar vor dem Aufwickeln. 
[0010] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des er- 
findungsgemafien Verfahrens wird die Materialbahn am 
Ende einer Herstellungsmaschine, vorzugsweise Pa- 
piermaschine, aufgewickelt und im Anschluss an diese 
Herstellungsmaschine fur den darauf folgenden Endbe- 
handlungsschritt wieder abgewickelt. Die Materialbahn 
wird im vorliegenden Fall also nach einem am Ende ei- 
ner Herstellungs- beziehungsweise. Papiermaschine 
erfolgenden Aufwickelvorgang auf die hohere Feuchte 
aufgefeuchtet. 

[0011] Der Endbehandlungsschritt kann insbesonde- 
re eine Kalandrierung umfassen. Die Materialbahn wird 
in diesem Fall vorzugsweise durch einen oder mehrere 
Kalander gefuhrt, um die Bahn zu satinieren. 
[0012] Zumindest der Endbehandlungsschritt kann 
im Offline-Betrieb erfolgen. 

[0013] Von Vorteil ist auch, wenn die Materialbahn 
erst nach dem Abwickeln auf die hohere Feuchte auf- 
gefeuchtet wird. 

[0014] Vorzugsweise wird die Materialbahn erst un- 
mittelbar vor dem Endbehandlungsschritt auf die hohe- 
re Feuchte aufgefeuchtet. 

[001 5] Gemafc einer bevorzugten praktischen Ausge- 
staltung des erfindungsgemaften Verfahrens wird die 
Materialbahn nach dem Aufwickeln und vor dem End- 
behandlungsschritt auf eine Feuchte aufgefeuchtet, die 
in Abhangigkeit von wenigstens einem fur den Endbe- 
handlungsschritt charakteristischen Qualitatsparame- 
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ter der fertigen Materialbahn gewahlt wurde. Umfasst 
der Endbehandlungsschritt eine Kalandrierung, so wird 
die Materialbahn nach dem Aufwickeln und vor dem Ka- 
landrieren vorzugsweise auf eine Feuchte aufgefeuch- 
tet, die in Abhangigkeit von vorgebbaren Glanz- und 
Glattewerten gewahlt wurde. 

[0016] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn die 
Materialbahn vor dem Aufwickeln hochstens auf eine 
bezuglich des Aufwickelns und/oder anschliefcenden 
Abwickelns kritische Feuchte aufgefeuchtet wird, die in 
Abhangigkeit von einer vorgebbaren maximal zulassr- 
gen beim Aufwickeln beziehungsweise Abwickeln auf- 
tretenden Fehlerhaufigkeit gewahlt wurde. 
[0017] Vorzugsweise erfolgt das Auffeuchten der Ma- 
terialbahn nach dem Aufwickeln und vor dem Endbe- 
handlungsschritt mittels wenigstens eines Feuchters. 
[0018] Erfolgt auch vor dem Aufwickeln ein Auffeuch- 
ten der Materialbahn, so kann auch hierzu wenigstens 
ein Feuchter eingesetzt werden. 
[001 9] Gemali einer bevorzugten praktischen Ausge- 
staltung des erfindungsgemalien Verfahrens wird die 
Materialbahn nach dem Aufwickeln und vor dem End- 
behandlungsschritt auf eine Feuchte von > 10 % aufge- 
feuchtet. Dabei kann die Materialbahn insgesamt auf ei- 
ne Feuchte im Bereich von 12 % aufgefeuchtet werden. 
[0020] Wird die Materialbahn auch vor dem Aufwik- 
keln aufgefeuchtet, so wird hier die Materialbahn vor- 
zugsweise auf ein Feuchte < 10 % aufgefeuchtet. Vor- 
teilhafterweise wird die Materialbahn vor dem Aufwik- 
keln auf eine Feuchte < 9,7 % und vorzugsweise auf 
eine Feuchte < 9 % aufgefeuchtet. 
[0021] Gemali einer weiteren zweckmafiigen Ausge- 
staltung des erfindungsgemaften Verfahrens wird die 
Materialbahn vor dem Aufwickeln bis zu einer Feuchte 
im Bereich zwischen 10 % und 6 % getrocknet. 
[0022] In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, wenn 
die Materialbahn vor dem Aufwickeln bis zu einem Trok- 
kengehalt > 97 % getrocknet wird. 
[0023] Von Vorteil ist auch, wenn die Materialbahn vor 
dem Aufwickeln auf eine Feuchte von mindestens 6 % 
aufgefeuchtet wird. 

[0024] Gemafi einer weiteren praktischen Ausgestal- 
tung wird im wesentlichen nur das Feuchtequerprofil 
durch lokales Auffeuchten und/oder lokales Trocknen 
beeinflusst. Hierdurch wird die Erzeugung eines ge- 
wunschten Feuchtequerprofils errreicht. 
[0025] Die erfindungsgemafce Vorrichtung zur Her- 
stellung und Behandlung einer Materialbahn, insbeson- 
dere Papier- oder Kartonbahn, in der die Materialbahn 
zunachst aufgewickelt und anschliefcend fur einen dar- 
auf folgenden Endbehandlungsschritt wieder abgewik- 
kelt wird, umfasst entsprechend wenigstens einen 
Feuchter, durch den die Materialbahn nach dem Aufwik- 
keln und vor dem Endbehandlungsschritt so auffeucht- 
bar ist, dass deren Feuchte unmittelbar vor dem End- 
behandlungsschritt hoher ist als unmittelbar vor dem 
Aufwickeln. 

[0026] Gemali einer bevorzugten Ausfuhrungsform 



der erfindungsgemalien Vorrichtung ist auch zum Auf- 
feuchten der Materialbahn vor dem Aufwickeln wenig- 
stens ein weiterer Feuchter vorgesehen. 
[0027] Das erfindungsgemafie Verfahren sowie die 
5 erfindungsgemafce Vorrichtung konnen insbesondere 
zur Verbesserung des Wirkungsgrades und der Qualitat 
bei der Papierherstellung im Offline-Betrieb eingesetzt 
werden. Dabei sind beispielsweise die folgenden Ver- 
fahrensschritte denkbar: 

10 

Das Rohpapier wird vor der Aufwicklung oder Auf- 
rollung nur soweit aufgefeuchtet, dass beim Aufrol- 
len am Ende der Papiermaschine beziehungsweise 
beim Abrollen am Kalander noch keine Wickelfehler 
15 auftreten. 

Die Auffeuchtung auf den Feuchtegehalt, wie er 
technologisch zum Beispiel fur Glanz und Glatte 
des Fertigpapiers benotigt wird, erfolgt erst kurz vor 
20 dem letzten Bearbeitungsschritt, das hei&t zum Bei- 
spiel dem Kalandrieren, mit einer weiteren Einrich- 
tung wie insbesondere einem zweiten Feuchter. 

[0028] Dadurch ist kein Aufrollen des Papiers bei ho- 

25 her Feuchtigkeit mehr erforderlich. 

[0029] Es ist beispielsweise moglich, am Ende der 
Papiermaschine mittels eines ersten Feuchters die Ma- 
terialbahn auf eine Feuchte < 10 % und insbesondere 
auf eine Feuchte im Bereich von 9 % aufzufeuchten und/ 

30 oder die Materialbahn zwischen der Abwicklung oder 
Abrollung zum Kalander und dem Kalandrieren auf eine 
Feuchte > 10 % und insbesondere auf eine Feuchte im 
Bereich von 12 % aufzufeuchten. 
[0030] Grundsatzlich ist auch eine Auffeuchtung der 

35 Bahn zwischen der Ab- und Aufrollung von Rollen- 
schneidmaschinen denkbar, was mit einer entsprechen- 
den Gewichtserhohung einhergeht. Hingegen ist die 
Zielsetzung beim Kalandrieren das Erreichen erhohter 
Glanz- und Glattewerte. 

40 [0031] Die beispielsweise mittels eines ersten Feuch- 
ters vor dem insbesondere letzten Wickelvorgang erfol- 
gende Auffeuchtung der Materialbahn kann insbeson- 
dere auf eine solche Feuchte begrenzt werden, dass 
noch keine Wickelfehler auftreten. Die Auffeuchtung auf 

45 den technologisch erforderlichen Gehalt erfolgt zweck- 
maliigerweise erst kurz vor dem letzten Bearbeitungs- 
schritt beziehungsweise Endbehandlungsschritt, zum 
Beispiel mittels eines zweiten Feuchters, wenn kein kri- 
tischer Vorgang mehr erforderlich ist. 

50 [0032] Insbesondere bei der SC-Papier-Herstellung 
reicht es vom technologischen Standpunkt aus betrach- 
tet aus, wenn mittels eine ersten Feuchters ein Grofiteil 
an Feuchte fur die eingangs genannten "Reifung" ein- 
gebracht und der uber die fur das Wickeln "kritische 

55 Feuchtigkeit" (zum Beispiel 10 %) hinausgehende Rest 
mittels eines zweiten Feuchters eingebracht wird. 
[0033] Die erfindungsgemafie Anordnung mit bei- 
spielsweise zwei Feuchtern bringt den Vorteil mit sich, 
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dass die Gesamtfeuchte durch eine entsprechende 
Auslegung der beiden Feuchter in einem beliebigen 
Verhaltnis aufgeteilt werden kann. Dabei ist bezuglich 
einer Auffeuchtung vor der Aufwicklung Oder Aufrollung 
grundsatzlich wieder eine so genannte "Reifung" mog- 
lich, wahrend mit der nach und vorzugsweise unmittel- 
bar vor dem Kalandrieren erfolgenden Auffeuchtung 
keine solchen "Reifung" mehr erzielt wird. 
[0034] Wie bereits erwahnt, konnen das erfindungs- 
gemafie Verfahren sowie die erfindungsgemafte Vor- 
richtung insbesondere zur Herstellung und Behandlung 
von satiniertem Papier eingesetzt werden. 
[0035] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen: 

Figur 1 eine schematische Teildarstellung einer Vor- 
richtung zur Herstellung Oder Behandlung ei- 
ner Materialbahn und 

Figur 2 ein Diagramm, in dem rein schematisch ver- 
schiedene Feuchten angegeben sind, bis zu 
denen die Materialbahn vor dem Aufwickeln 
zweckma&igerweise aufgefeuchtet werden 
darf. 

[0036] Figur 1 zeigt in schematischer Teildarstellung 
eine Vorrichtung 1 0 zur Herstellung und Behandlung ei- 
ner Materialbahn 12, bei der es sich insbesondere urn 
eine Papier- oder Kartonbahn handeln kann. Im vorlie- 
genden Fall umfasst die Vorrichtung 10 eine Papierma- 
schine 14 und einen Kalander 16. 
[0037] Die Materialbahn wird am Ende der Papierma- 
schine 14 mittels einer Wickelvorrichtung 18 zunachst 
z. B. auf einen Tambour 20 aufgewickelt und fur den dar- 
auf folgenden Endbehandlungsschritt, das heifit hier 
das Kalandrieren, im Kalander 16 wieder abgewickelt. 
Zwischen der Trockenpartie 22 der Papiermaschine 14 
und der Wickelvorrichtung 1 8 ist ein erster Feuchter 24 
vorgesehen, durch den die Materialbahn 12 vor dem 
Aufwickeln, das heifit vor der Wickelvorrichtung 18, auf- 
gefeuchtet werden kann. In Bahnlaufrichtung vor und 
hinterdem Feuchter 24 kann jeweils ein Scanner 28 vor- 
gesehen sein, uber den beispielsweise die jeweilige 
Feuchte gemessen werden kann. 
[0038] In dem Diagramm im unteren Teil der Figur 1 
ist die relative Feuchte der Materialbahn 1 2 uber der von 
der Trockenpartie 22 der Papiermaschine 14 bis zum 
Kalander 16 reichenden Strecke aufgetragen. 
[0039] Wie anhand dieses in der Figur 1 wiedergege- 
benen Diagramms zu erkennen ist, kann die Material- 
bahn 12 unmittelbar im Anschluss an die Trockenpartie 
22 eine Feuchte von beispielsweise etwa 2,5 % aufwei- 
sen. Mittels des ersten Feuchters 24 wird die Material- 
bahn 12 dann entsprechend aufgefeuchtet. 
[0040] Entsprechend der Kurve A im Diagramm der 
Figur 1 wird die Materialbahn auf eine Feuchte < 10 %, 
hier zum Beispiel 9,75 % aufgefeuchtet, die bis zum Ka- 
lander 12 zumindest im wesentlichen beibehalten wird. 



Es hat sich gezeigt, dass bei einer solchen Feuchte 
praktisch keine Wickelfehler auftreten. Bei einem sol- 
chen der Kurve A entsprechenden Feuchteverlauf ist je- 
doch von Nachteil, dass in der Regel noch nicht die fur 
5 eine Kalandrierung optimalen Werte erreicht sind. 
[0041] Gemafc der Kurve B wird die Materialbahn vor 
dem Aufwickeln auf eine Feuchte > 10 %, wie beispiels- 
weise auf 11 %, aufgefeuchtet, wobei die vor der Wik- 
kelvorrichtung 18 erreichte Feuchte wieder bis zum Ka- 
10 lander 16 zumindest im wesentlichen beibehalten wird. 
Mit einer solchen Auffeuchtung auf eine Feuchte > 10 
% mag zwar eine bessere Kalandrierung moglich sein. 
Es hat sich jedoch gezeigt, dass bei einer solchen 
Feuchte > 10 % erhebliche Wickelfehler im Tambour 20 
auftreten. 

[0042] Erfindungsgemaft wird nun die Materialbahn 
nach dem Aufwickeln in der Wickelvorrichtung 18 und 
vor dem Kalandrieren im Kalander 1 6 mittels eines zwei- 
ten Feuchters 26 so aufgefeuchtet, dass deren Feuchte 
unmittelbar vor dem Endbehandlungsschritt, das heifct 
hier unmittelbar vor dem Kalander 16 hoher ist als un- 
mittelbar vor dem Aufwickeln, das heifit unmittelbar vor 
der Wickelvorrichtung 18. Ein entsprechender Feuchte- 
verlauf ist beispielsweise durch die Kurve C im Dia- 
gramm der Figur 1 angegeben. Danach wird die Feuch- 
te mittels des vor der Wickelvorrichtung 18 vorgesehe- 
nen ersten Feuchters 24 auf eine Feuchte < 10 % und 
mittels des nach der Abwicklung oder Abrollung und 
dem Kalander 16 vorgesehenen zweiten Feuchters 26 
auf eine Feuchte > 10 %, hier zum Beispiel auf 12 %, 
aufgefeuchtet. 

[0043] Mit einer erfindungsgem alien Auffeuchtung 
beispielsweise gemaft der Kurve C wird insbesondere 
erreicht, dass die Endfeuchte am Kalander 16 den ge- 
wiinschten relativ hohen Wert besitzt, wahrend Wickel- 
fehler angesichts der geringeren Feuchte im Bereich 
der Wickelvorrichtung 18 praktisch ausgeschlossen 
sind. 

[0044] Die Materialbahn 12 wird vor dem Aufwickeln 
also vorzugsweise auf eine Feuchte < 10 % aufgefeuch- 
tet. Die entsprechende Auffeuchtung erfolgt beispiels- 
weise durch den ersten Auffeuchter 24. Dabei kann die 
Materialbahn 12 beispielsweise auf eine Feuchte < 9,7 
% und vorzugsweise auf eine Feuchte < 9 % aufge- 
feuchtet werden. 

[0045] Insbesondere aus wirtschaftlichen Grunden 
kann vor der Wickelvorrichtung 18 beziehungsweise vor 
dem ersten Feuchter 24 eine Trocknung bis zu einer 
Feuchte in einem Bereich zwischen beispielsweise 10 
% und 6 % erfolgen. Eine Auffeuchtung vor der Wickel- 
vorrichtung 18 mittels eines ersten Feuchters 24 ist nicht 
zwingend. 

[0046] Im Wickelspalt der Wickelvorrichtung 18 wird 
zweckmafiigerweise eine kontrollierte Nipkraft erzeugt. 
Weitere kontrollierte Wickelparameter sind beispiels- 
weise auch die Linienkraft, der Bahnzug oder das Zen- 
trumsmoment. 

[0047] Mittels des zweiten Feuchters 26 wird die Ma- 
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terialbahn 12 dann auf eine Feuchte aufgefeuchtet, die 
hoher ist als die unmittelbar vor der Wickelvorrichtung 
1 8. In Bahnlaufrichtung vor und hinter dem Feuchter 26 
kann jeweils wieder ein Scanner 30 vorgesehen sein. 
[0048] Sowohl bei einer jeweiligen Auffeuchtung vor 
der Wickelvorrichtung 18 als bei einer jeweiligen Auf- 
feuchtung unmittelbar vor dem Endbehandlungsschritt 
beziehungsweise dem Kalander 16 kann jeweils auch 
eine Feuchtequerprofilierung vorgesehen sein, wobei 
diese Feuchtequerprofilierungen ublicherweise als 
Hauptaufgabe angesehen werden. 
[0049] Grundsatzlich ist auch der Einsatz wenigstens 
eines Regelkreises unter Einbeziehung der betreffen- 
den Papierqualitatsparameter denkbar. 
[0050] Nach dem Kalandrieren, das heifit. hier nach 
dem Kalander 1 6, kann die Materialbahn 1 2 wieder auf- 
gerollt werden. 

[0051] Es ist beispielsweise eine Trocknung bis zu ei- 
nem Trockengehalt > 97 % moglich (wegen der guten 
Feuchte, Feuchtequerprofilierung), wobei im wesentli- 
chen nur das Feuchtequerprofil durch lokales Auffeuch- 
ten und/oder lokales Trocknen beeinflusst wird. 
[0052] Wie in der Figur 1 angedeutet, kann die Feuch- 
te 2(5 vor der Wickelvorrichtung zum Beispiel < 0,3 % 
sein. 

[0053] Wie sich insbesondere auch aus dem Dia- 
gramm der Figur 2 ergibt, wird die Materialbahn 12 vor 
dem Aufwickeln in der Wickelvorrichtung 18 zweckma- 
Rigerweise auf eine Feuchte von wenigstens 6 % auf- 
gefeuchtet. 

[0054] In diesem Diagramm gemafi Figur 2 sind rein 
schematisch verschiedene Feuchten angeben, bis zu 
denen die Materialbahn 12 vor dem Aufwickeln zweck- 
maftigerweise angefeuchtet werden darf. Gemafc die- 
sem Diagramm liegt die entsprechende Feuchte bei- 
spielsweise in einem Bereich von etwa 6 % bis etwa 10 
%. Die zum Kalandrieren erforderliche Endfeuchte liegt 
hier hoher als 10%. Die zurErzielungdieser Endfeuchte 
erforderliche Auffeuchtung kann in der gewunschten 
Weise insbesondere zwischen den beiden Feuchten 24 
und 26 (vergleiche Figur 1) aufgeteilt werden. Dem Dia- 
gramm kann auch nochmals entnommen werden, dass 
die Feuchte am Ende der Trockenpartie 22 der Papier- 
maschine 14 zweckmafiigerweise in einem Bereich von 
etwa 2,5 % liegen kann. 

Bezugszeichenliste 

[0055] 

10 Vorrichtung zur Herstellung und Behandlung ei- 
ner Materialbahn 
12 Materialbahn 
14 Papiermaschine 
1 6 Kalander 
18 Wickelvorrichtung 
20 Tambour 
22 Trockenpartie 



24 Erster Feuchter 

26 Zweiter Feuchter 

28 Scanner 

30 Scanner 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung und Behandlung einer 
10 Materialbahn (12), insbesondere Papier- oder Kar- 
tonbahn, bei dem die Materialbahn (12) zunachst 
aufgewickelt und anschliefiend fur einen darauf fol- 
genden Endbehandlungsschritt wieder abgewickelt 
wird, wobei die Materialbahn (12) nach dem Aufwik- 
15 keln und vor dem Endbehandlungsschritt so aufge- 
feuchtet wird, dass deren Feuchte unmittelbar vor 
dem Endbehandlungsschritt hoher ist als unmittel- 
bar vor dem Aufwickeln. 

20 2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialbahn (12) am Ende einer Herstel- 
lungsmaschine (14), vorzugsweise Papiermaschi- 
ne, aufgewickelt und im Anschluss an diese Her- 
25 stellungsmaschine (14) fur den darauf folgenden 
Endbehandlungsschritt wieder abgewickelt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 dass der Endbehandlungsschritt eine Kalandrie- 
rung umfasst. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

35 dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest der Endbehandlungsschritt im Off- 
line-Betrieb erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
40 che, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialbahn (12) nach dem Abwickeln 
auf die hohere Feuchte aufgefeuchtet wird. 

45 6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Materialbahn (12) unmittelbar vor dem 
Endbehandlungsschritt auf die hohere Feuchte auf- 
50 gefeuchtet wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 
55 dass die Materialbahn (12) nach dem Aufwickeln 
und vor dem Endbehandlungsschritt auf eine 
Feuchte aufgefeuchtet wird, die in Abhangigkeit 
von wenigstens einem fur den Endbehandlungs- 
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schritt charakteristischen Quafitatsparameter der 
fertigen Material bahn (12) gewahlt wurde. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialbahn (12) nach dem Aufwickeln 
und vordem eine Kalandrierung umfassenden End- 
behandlungsschritt auf eine Feuchte aufgefeuchtet 
wird, die in Abhangigkeit von vorgebbaren Glanz- 
und Glattewerten gewahlt wurde. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialbahn (12) vor dem Aufwickeln 
hochstens auf eine bezuglich des Aufwickelns und/ 
Oder anschliefienden Abwickelns kritische Feuchte 
aufgefeuchtet wird, die in Abhangigkeit von einer 
vorgebbaren maximal zulassigen beim Aufwickeln 
beziehungsweise Abwickeln auftretenden Fehler- 
haufigkeit gewahlt wurde. 

1 0. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Auffeuchten der Materialbahn (12) nach 
dem Aufwickeln und vor dem Endbehandlungs- 
schritt mittels wenigstens eines Feuchters (26) er- 
folgt. 

1 1 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Auffeuchten der Materialbahn (12) vor 
dem Aufwickeln mittels wenigstens eines Feuchters 
(24) erfolgt. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialbahn (12) nach dem Aufwickeln 
und vor dem Endbehandlungsschritt auf eine 
Feuchte > 10 % aufgefeuchtet wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialbahn (12) nach dem Aufwickeln 
und vor dem Endbehandlungsschritt auf eine 
Feuchte im Bereich von 12 % aufgefeuchtet wird. 

1 4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialbahn (1 2) vor dem Aufwickeln auf 
eine Feuchte < 10 % aufgefeuchtet wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 



dass die Materialbahn (12) vor dem Aufwickeln auf 
eine Feuchte < 9,7 % und vorzugsweise auf eine 
Feuchte < 9 % aufgefeuchtet wird. 

5 16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialbahn (12) vor dem Aufwickeln bis 
zu einer Feuchte im Bereich zwischen 10 % und 6 
10 % getrocknet wird. 

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 
15 dass die Materialbahn (1 2) vor dem Aufwickeln bis 
zu einem Trockengehalt > 97 % getrocknet wird. 

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

20 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialbahn (12) vor dem Aufwickeln auf 
eine Feuchte von mindestens 6 % aufgefeuchtet 
wird. 

25 1 9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass im wesentlichen nur das Feuchtequerprofil 
durch lokales Auffeuchten und/oder lokales Trock- 
30 nen beeinflusst wird. 

20. Vorrichtung (10) zur Herstellung und Behandlung 
einer Materialbahn (12), insbesondere Papier- Oder 
Kartonbahn, in der die Materialbahn (12) zunachst 

35 aufgewickelt und anschliefiend fur einen darauf fol- 
genden Endbehandlungsschritt wieder abgewickelt 
wird, insbesondere zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
mit wenigstens einem Feuchter (26) , durch den die 

40 Materialbahn (12) nach dem Aufwickeln und vor 
dem Endbehandlungsschritt so auffeuchtbar ist, 
dass deren Feuchte unmittelbar vor dem Endbe- 
handlungsschritt hoher ist als unmittelbar vor dem 
Aufwickeln. 

45 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zum Auffeuchten der Materialbahn (12) vor 
dem Aufwickeln wenigstens ein weiterer Feuchter 
50 (24) vorgesehen ist. 
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